 Lucrare de laborator nr 1 PRECiZiA DE ORiENTARE A SEMiFABRiCATELOR N DiSPOZiTiVE PE SUPRAFETE PLANE 1 1 Scopul lucrarii Lucrarea are ca scop studierea modului de aparitie a erorilor de orientare n dispozitive, n cazul semifabricatelor care au suprafete plane 1 2 Notiuni teoretice Calculul erorilor de orientare comporta doua faze: calculul erorilor reale de orientare (er) si calculul erorilor admisibile de orientare (ea), cele doua erori urm nd sa fie supuse comparatiei n sensul verificarii existentei relatiei: (1 1) Erorile de orientare admisibile se pot considera ca fiind egale cu tolerantele de executie ale cotelor care definesc suprafata prelucrata n dispozitiv n ceea ce priveste modul de calcul al erorilor de orientare reale, acestea se calculeaza cu Metoda cotei L, care are urmatorii pasi: 1 se identifica baza de cotare a suprafetei care se prelucreaza n dispozitiv (BC); 2 se identifica baza de orientare a suprafetei care se prelucreaza n dispozitiv (BO), adica elementul fix al dispozitivului fata de care se regleaza traiectoria sculei aschietoare; 3 se exprima distanta dintre BC si BO cu ajutorul cotelor de pe desenul de executie a piesei, sub forma unei cote L; 4 variatia acestei cote L, reprezinta eroarea de orientare reala si este egala cu variatia cotelor din expresia lui L, adica cu suma tolerantelor acestor cote; 5 se calculeaza eroarea de orientare admisibila, 6 se compara cele doua erori n scopul verificarii existentei relatiei 1 1; 7 daca se constata ca erorile verifica aceasta relatie, nseamna ca dispozitivul corespunde din punct de vedere al preciziei pe care o asigura piesei care se prelucreaza De remarcat urmatorul fapt: cota L reprezinta o expresie si este o suma algebrica de cote (deci nu se calculeaza cota L !!) pe c nd eroarea de orientare reala este o suma aritmetica de tolerante Daca semifabricatul av nd suprafete plane va fi orientat n dispozitiv cu joc functional (orientare n ghidaj), este necesar sa calculam dimensiunile dispozitivului si jocul maxim dintre semifabricat si dispozitiv Pentru aceasta vom folosi observatia ca dimensiunile ghidajului vor trebui calculate astfel nc t toate semifabricatele sa poata fi orientate n dispozitiv, sau mai precis, semifabricatul de dimensiuni maxime sa intre usor n dispozitivul (ghidajul) de dimensiuni minime Aceasta observatie poate fi exprimata prin relatiile: (1 2) (1 3) unde: - dimensiunea minima a dispozitivului; - dimensiunea maxima a piesei; - dimensiunea maxima a dispozitivului - jocul minim garantat; - toleranta de executie a dispozitivului n relatia 1 2 dimensiunea maxima a piesei se poate calcula n functie de abaterea limita superioara nscrisa pe desen, sau daca e vorba de o cota fara indicatii de toleranta din tabelele corespunzatoare standardului prevazut pe desen Pentru aceste asa-zise "cote libere" poate fi vorba de STAS 2300-75 caz n care abaterile limita sunt date n Tabelul 1, de STAS 2300-88, caz n care se va folosi Tabelul 2, sau de SR EN 22768-1 pentru care abaterile limita sunt date n Tabelul 3 Tabelul 1 Tabelul 2 Tabelul 3 Jocul minim garantat (j0) se adopta n functie de dimensiunea piesei si precizia ei (j0=0,010 0,100 mm), iar toleranta de executie a dispozitivului (Tdispozitiv) se adopta din Tabelul 4, tabelul tolerantelor fundamentale, corespunzator claselor 6-7 de precizie Tabelul 4 1 3 Standul utilizat Pentru studiul erorilor de orientare n cazul pieselor cu suprafete plane se utilizeaza machete didactice explicative (vezi Figura 1 1) Figura 1 1 Aceste machete materializeaza c teva tipuri de dispozitive utilizate la orientarea pieselor cu suprafete plane si sunt realizate din elemente modulare pentru a putea fi remodelata forma n functie de tipul orientarii piesei De asemenea, este realizat un perete din material plastic pe care este gravata pozitia sculei aschietoare si modul ei de reglare fata de reazemele dispozitivului 1 4 Desfasurarea lucrarii Se studiaza erorile de orientare pentru piesele prezentate n Figura 1 2 la care se cere prelucrarea suprafetelor marcate cu linie groasa Figura 1 2 Se calculeaza mai nt i sub forma literala erorile de orientare reale si cele admisibile Se determina apoi erorile pe baza valorilor numerice date, dupa care se compara erorile reale si cele admisibile, trag ndu-se concluzii privind precizia pe care o asigura dispozitivul 1 5 Prelucrarea datelor Concluzii * se identifica suprafata care urmeaza sa fie prelucrata n dispozitiv prin marcarea ei cu un creion colorat; * se identifica si se evidentiaza sirul cotelor care determina suprafata de prelucrat; * se anuleaza prin barare, cotele care se obtin prin copierea sculei aschietoare sau a dispozitivului; * pentru orientarea n ghidaj se vor calcula dimensiunile limita ale ghidajului folosind relatiile 1 2 si 1 3 nlocuind termenii cu valorile numerice impuse; * se determina dimensiunea ghidajului sub forma de cota nominala si abateri limita Fiind vorba de un alezaj se va prefera ca abaterile limita sa fie de forma "abaterea inferioara egala cu zero, iar abaterea superioara cu plus, sau ambele abateri cu plus"; * se calculeaza jocul maxim dintre semifabricat si dispozitiv (ghidaj), ca fiind diferenta dintre ghidajul de dimensiuni maxime si semifabricatul de dimensiuni minime; * se identifica pentru fiecare din cotele ramase neanulate din sir, baza de cotare (BC); * se identifica pentru fiecare din aceste cote, baza de orientare (BO), adica elementul fix al dispozitivului fata de care se regleaza scula aschietoare pentru a realiza cota respectiva; * se exprima distanta dintre cele doua baze sub forma unei cote L; * se determina erorile de orientare reale ale fiecarei cote (er); * se determina n fiecare caz si eroarea de orientare admisibila (ea); * se compara cele doua erori si se trag concluzii privind precizia pe care o asigura dispozitivul; * se propun masuri pentru ca eroarea reala sa fie mai mica cel mult egala cu cea admisibila 